


















مواد  پوشش‌دهی  برای  عموما   )APS( پلاسمایی  حرارتی  پاشش  روش 
سرامیکی و فلزی دارای نقطه ذوب بالا بکار می‌رود. در این روش، اصولا 

قوس الکتریکی ایجاد شده در تفنگ )تورچ( پلاسما، گاز عبوری از بین آند و 
کاتد را یونیزه کرده و بدین ترتیب، فشار بالایی از گاز یونیزه شده در محیط 

پلاسما ایجاد می‌گردد. پلاسما که یک گاز یونیزه و تحریک شده است، 
دمای حدود 30000 درجه سانتیگراد را در نازل خروجی تورچ ایجاد می‌کند. 

این دمای بالا به همراه فشار مناسب گازهای حامل و عملگر در خروجی 
تورچ، شرایط لازم برای ذوب ذرات دیرگداز و پرتاب آن‌ها با سرعت بالا 

)حدود 800 متر بر ثانیه( به طرف قطعه را فراهم می‌کند.

منبع تغذیه الکتریکی

پانل کنترل و گازی

فیدر

گان )تورچ(

سیستم جرقه‌زن

سیستم آب خنک و چیلر 

APS اجزای تشکیل‌دهنده سیستم

ایجاد یک جریان پایدار و بدون ریپل جهت برقراری یک قوس ثابت و با کیفیت

کنترل گازهای حامل و عملگر و تولید سیگنال های کنترلی 

ترکیب و انتقال گازهای حامل و پودر لایه نشانی

یونیزه کردن گاز , ایجاد محیط پلاسما و پاشش پودر لایه نشانی

ایجاد انرژی اولیه به منظور برقراری قوس الکتریکی درگان

سیستم صرفا با استفاده از یک پنل لمسی صنعتی قابل کنترل  HMIبا پیاده سازی سیستم کنترل با استفاده از واسطه کاربری دفع حرارت ناشی از انتقال جریان 1000 آمپری
 است. HMIمامی پارامترهای اندازگیری شده و مرحله فعلی فرآیند قابل مشاهده بر روی خواهد بود و ت

 ریزی فرآیند به طور کامل قبل از شروع فرآیند را خواهد داشت.امکان برنامه HMIعلاوه برآن سیستم کنترل مبتنی بر 

 

 

 شماتیک ساختاری گان)تورچ(
 

 پانل گازی و کنترل نمونه آنالوگ

 فیدر تغذیه پودر
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مشخصات منبع تغذیه
مقدار پارامتر 
رکتیفایر تریستوری ساختار 

مشخصات کلی
محلی یا ریموت کنترل
هواخنک و فن خنک‌ سازی 

65 ولت ولتاژ)مدارباز(

0 تا 1000 آمپر جریان
مشخصات خروجی در حالت پیوسته 

و بدون وقفه
کمتر از 5 درصد ریپل جریان

کمتر از 1 آمپر دقت جریان 
65 کیلو ولت آمپر توان 

مشخصات ورودی
سه فاز400 ولت/ 50 هرتز ولتاژ

95 آمپر جریان
0/92 ضریب قدرت

حرارت

حفاظت ها
اتصال کوتاه
اضافه جریان

افزایش ولتاژ ورودی

مشخصات پانل گازی 
 برنامه‌ریزی شده برای عمل در یک روال معین به منظور افزایش قابلیت اطمینان سیستم

 ترکیب میزان مشخص و قابل تنظیم گازهای عملگر و حامل

سیستم کنترل 
 کنترل تمامی پارامترهای سیستم از قبیل جریان و ولتاژ منبع تغذیه، فلوی گازهای حامل یا 

عملگر، قطع یا وصل کردن شیر ورودی هر گاز و... 
 حفاظت سیستم در برابر وقوع هرگونه افزایش و یا کاهش غیرعادی در دما، فشار گازها و ...

 نمایشگر ولتاژ، جریان، فلو و ... 
 قابلیت پیاده سازی به صورت پانل کنترل HMI یا نمایشگرهای آنالوگ متناسب با نیاز مشتری

HMI پانل کنترل پیاده سازی شده بر اساس 

APS منبع تغذیه فرآیند 

بـا پیاده سـازی سیسـتم کنتـرل بـا اسـتفاده از واسـط کاربـری HMI، سیسـتم 
صرفـا بـا اسـتفاده از یـک پانل لمسـی صنعتـی قابـل کنتـرل خواهد بـود و تمامی 

پارامترهـای اندازگیـری شـده و مرحلـه فعلی فرآیند قابل مشـاهده بر روی واسـط 
 HMI اسـت. علاوه برآن سیسـتم کنتـرل مبتنی بر واسـط کاربری HMI کاربـری

امـکان برنامه‌ریـزی فرآینـد بـه طور کامل قبـل از شـروع فرآیند را خواهد داشـت.
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مزایای پوشش دهی به روش پاشش حرارتی پلاسمایی
رسـیدن دمای هسـته پلاسـما به حدود 30000 درجه سـانتیگراد، امکان اسـتفاده طیف وسـیعی از عناصر 

و ترکیبـات مختلف را برای پوشـش دهی پاشـش حرارتی پلاسـمایی بوجـود می آورد.
 سرعت پوشش دهی در این روش نسبتا بالا است.

 پوشش های شکل گرفته دارای چسبندگی و تراکم بالایی هستند.
 گرمای ورودی به زیر لایه حداقل بوده و نسبت به روش های جوشکاری بسیار پایین تر است.

موادی که می توان با روش پاشش حرارتی پلاسمایی 
پوشش دهی شوند

 پوشش های مانع حرارتی )TBC( نظیر اکسید زیرکونیوم )YSZ( و اکسید ایتریوم
MCrAlY آلیاژهای 

 سرامیک های اکسیدی نظیر اکسید آلومینیوم و اکسید کروم
 کاربیدهایی نظیر کاربید کروم و کاربید تنگستن

 سرمت هایی نظیر سرمت اکسید آلومینیوم و نیکل-آلومینیوم و سرمت اکسید زیرکونیوم و نیکل-کروم
 آلیاژهای نسوز

 فلزات و آلیاژهای پایه آلومینیوم، آهن و فولاد، مولیبدن، کبالت، نیکل
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کاربردهای پوشش دهی به روش پاشش حرارتی پلاسمایی
 صنایع دفاعی، هوا فضا و هواپیماسازی

 قطعـات داغ صنایـع دفاعـی، محفظه سـوخت موتورهای جـت، تیغه هـای آلومینیومی، پره هـای گرافیتی، 
پره هـای موتـور هواپیمـا، بـوش اسـلیو، زبانه های پـره پروانـه، پره های اسـتاتور، لوله احتـراق و ...

 صنایع نفـت،گـاز و پتروشـــیمی
پلانجـر، پیسـتون راد، مکانیکال سـیل، میله پیسـتون، محفظه دیـگ بخار نفت، بیرینـگ و بوش بیرینگ، 

پلانجرهـای هیدرولیک، بوش اسـلیو، مخـازن و لوله ها
 صنایـــع نیـــروگــاهـی

پره  هـای ثابـت و متحـرک توربیـن، محفظـه احتـراق توربین،کیسـینگ و اینر کیسـینگ، شـافت اسـکرو، 
کـولار بوشـینگ، فـن لابیرنـت، لاینـر، محفظـه تانکرهای ذخیـره و حمل مـواد شـیمیایی و ...

 صنایع آهــــن و فـولاد
شـافت پینیـون، رینـگ منوبلـوک، سـانتریفیوژ رینگ، اسپیسـر، رینگ پشـتیبان، رول هدایت کننـده، نازل 

و دهانـه لوله تزریـق گاز و ...
 صنایع خــودروسازی

دیسک و کفشک ترمز، رینگ پیستون ، ماهک، محفظه توربو شارژر و ...
 صنایع نســاجی

 گودت، رول پشتیبان، چرخ دنده، رول هرزگرد و ...
 صنایع سیمان

رینگ هولدر، بوش، پره های فن و ...
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